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Die Erfindung betrifft einen Folienblaskopf zur Her- 
stellung von Schlauchfolien aus thermopiasiischem 
fCunstsioff mit Leiiungen zum 2u- und Abkuhlten von 
Innenlcuhlluft, mil mindestens einem Zufuhrungskanal 
fiir Kunststoffschmelze. der in einer ringformigen Aus- 
irittsdiise mundet, mit einem den extnidienen Kunst- 
stoffschlauch einfassenden AuBenkuhlring und mil Ein- 
richtungen zum Zufuhren von unterschiedlich erw arm- 
barer Luft auf uber den Umfang verieilte Abschniue 
des extrudierten Folienschlauches. 

Folienblaskopfe dieser Art sind in unierschiedlichen 
Ausfuhrungsformen bekannt. wobei die in axialer Rich- 
lung durch den Folienblaskopf zugefuhrte und abgezo- 
gene Innenkuhlluft der Kuhlung des extrudierten Fo- 
lienschlauches und dem Aufblasen des Folienschlauches 
zu einer den schmelzflussigen Kunstsioffschlauch aus- 
reckenden Schlauchfoiienblase dient. Der AuBenkuhl- 
ring weisi einen auf den extrudierten Folienschlauch 
gerichteien ringformigen Dusenspalt auf, durch den die- 
ser mit Kuhlluft angeblasen wird, so daB dieser zur Er- 
hohung der AusstoBIeistung schnell mit moglichst lief- 
liegender sog. Frostlinie abgekiihli wird. 

Um die Dicke des zu einer Schlauchfoiienblase aufge- 
biasenen Folienschlauches uber dessen Umfang regeln 
zu konnen. isi es bekannt, die schlauchformig exirudier- 
te FCunststoffschmelze uber ihren Umfang abschnittwei- 
se unterschiedlich zu erwarmen und/oder zu kuhlen. um 
das Dickenprofil zu beeinflussen. Hierbei wird die Wir- 
kung ausgenutzt. daB beim Aufblasen des Kunsistoff- 
schlauches zu einer Schiauchblase die warmeren Berei- 
che starker und die kiihleren Bereiche weniger stark 
ausgereckt werden. 

Bei einem aus der DE-PS 26 58 518 bekannten Folien- 
blaskopf der eingangs angegebenen Art sind zur Beein- 
flussung des extrudierten Folienschlauches mit unier- 
schiedlichen Umfangstemperaturen eine Vielzahl von 
oberhalb des AuOenluftblasringes auf einem den Folien- 
schlauch umgebenden Kreis angeordnete Korrektur- 
luftdusen vorgesehen, wobei den einzelnen Korrektur- 
iuftdusen entsprechend gesteuerte Einstellventile zuge- 
ordnet sind. Dieser bekannte Folienblaskopf ist jedoch 
wegen der Notwendigkeit, eine Vielzahl von radial aus- 
gerichteien und den extrudierten Folienschlauch mit un- 
terschiedlich erwarmter Luft anblasenden Blaslufidusen 
vorsehen zu miissen, verhaltnismaBig aufwendig. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen kompakten 
aufgebauten Folienblaskopf der eingangs angegebenen 
Art zu schaffen. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe bei einem Fo- 
lienblaskopf der gattungsgemaflen Art dadurch gelost. 
daB der AuBenkuhlring in Sektoren unteneilt ist, in de- 
nen die auf den extrudierten Folienschlauch geblasene 
Luft unterschiedlich erwarmbar und/oder kuhlbar isi. 
Der erfindungsgemaBe Folienblaskopf weisl damii eine 
kompakte Bauweise auf. weil die Elemente zur unier- 
schiedlichen Erwarmung der auf den extrudierten Fo- 
lienschlauch geblasenen Luft unmittelbar in den AuOen- 
kiihlring iniegrien sind. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist vorge- 
sehen. daO in dem AuBenkuhlring zwischen dem auBe- 
rer Teil des Ringraums und dessen innerem dusenformi- 
gen Austrittsteil radiale lamellenformige Leiikorper an- 
geordnet sind, die unabhangig voneinander beheizbar 
und/oder kuhlbar sind. Bei dieser Ausfuhrungsform des 
erfindungsgemaBen Folicnblaskopfes wird die dem Au- 
Benkuhlring zugefiihrie Kuhlluft innerhalb des AuBen- 
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kuhlringes bedarfsweise unterschiedlich erwarmt, ohne 
daB zusatzliche Blaslufidusen, aus denen unterschiedlich 
erwarmte Luft in ggf. unterschiedlichen Mengen ausge- 
blasen werden, vorgesehen werden miiBten. 

ZweckmaBigerweise durchsetzen die Leiikorper den 
Ringraum der Hohe nach. so daB dieser gleichsam durch 
sektorartige Blasluftzellen unierteilt ist. 

Die Leiikorper konnen im Horizontalschnitt stromli- 
nienformig ausgebildet sein. 

Die Leiikorper konnen durch unterschiedliche Mittel 
erwarmbar oder aber auch kuhlbar sein. ZweckmaBi- 
gerweise sind die Leiikorper mit elektrischen Heizele- 
menten versehen. 

Nach einer anderen vorteilhaflen Ausfuhrungsform 
ist vorgesehen. daB in dem AuBenkuhlring sich radial 
von aufien nach innen hin erstreckende elekirische 
Heizstabe angeordnei sind. Die Heizstabe konnen an 
der auBeren Umfangswand des Kuhlringes befestigt 
sein. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
sind in dem Kuhlring zusatzliche Blaslufidusen angeord- 
net. aus denen gegenuber der dem Kuhlring zugefuhr- 
ten Blaslufl erwarmt oder gekuhlte Luft ausblasbar ist. 
Die Blasrichtung dieser zusatzlichen Blaslufidusen ist 
ZweckmaBigerweise radial auf den extrudierten Kunst- 
sioffschlauch gerichtet. 

Nach einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
ist vorgesehen, daB die Blasluftdiisen aus einem Ring 
von radial auf den extrudierten Kunstsioffschlauch ge- 
richteien Vortex- Dusen besiehen. Derariige Vortex- 
Diisen werden von der Firma Vortec hergestelli und in 
Europa von der Firma Simco (NL) vertrieben. Diese 
Vortex-Dusen weisen eine zentrale ringformige Kam- 
mer auf, in die radial bzw, tangential durch eine Leitung 
verdichtete Luft eingeblasen wird. Aus rechtwinkelig zu 
der Einblasleitung angeordneten axiaien Dusen tritt 
dann auf der einen Seite gekuhlte Luft und auf der ande- 
ren Seite erwarmte Lufi aus. Wird beispielsweise in die 
zentrale Kammer Druckluft mil einer Temperatur von 
2rC eingeblasen. tritt auf der einen Seite kalie Luft mil 
minus 46°C und auf der anderen Seite erwarmte Luft 
mil lOO^'Caus, 

ZweckmaBigerweise werden die Vortex-Dusen der- 
an im Inneren des Auflenkuhlringss angeordnei, daC die 
die Druckluft zufiihrenden Kanale die oberen Deck- 
wande des AuBenkuhlringes durchsetzen und jeweils 
die einen Austrittsdusen auf den Kunstsioffschlauch ge- 
richtet sind. wahrend die jeweils anderen Austrittsdusen 
nach auBen miinden. 

Die jeweils einen Austrittsdusen der Vortex-Dusen 
konnen auch die auBere Umfangswandung des AuBen- 
kuhlrings durchsetzen. 

Nach einer weiteren Ausfuhrungsform ist vorgese- 
hen. daB die Vortex-Dusen abwechselnd jeweils mit ih- 
ren kalien und warmen Luft ausblasenden Dusen auf 
den Kunstsioffschlauch gerichtet sind so daB stark un- 
terschiedliche Temperaturprofile erreichbar sind. 

Die erfindungsgemaBe kompakte Bauweise ermog- 
licht es auch, die die Blasluft unterschiedlich erwarmen- 
den Oder kiihlenden Elemente in dem Innenkuhlring an- 
zuordnen. 

Nach einer leizten Ausfuhrungsform ist vorgesehen. 
daB der AuBenkuhlring mit auf den extrudierten Kunst- 
sioffschlauch gerichteten Dusen oder einem auf diesen 
gerichieten Diisenschlitz versehen ist und daB der die 
auBere Lippe der Austrittsduse bildende Ring mit einer 
Vielzahl nebeneinanderliegender. eiwa parallel zu dem 
ausiretenden Kunststoffschlauch verlaufender Bohrun- 
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gen Oder Kanale versehen isi, aus denen zusaizliche 
Luftstrome ausblasbar sind» und daO die aus den einzel- 
nen Bohrungen ausblasbaren zusatzlichen Luftstrome 
unierschiedlich erwarmbar und/oder kuhlbar sind. 
Durch die den auOeren Diisenring durchsetzenden Boh- 5 
rungen oder Kanale laBi sich entsprechend der Beauf- 
schlagung dieser etnzelnen Kanale mit unierschiedlich 
erwarmter bzw. gekuhlter Lufi das Temperaiurprofil 
der auOeren Dusenlippe unmitielbar beeinflussea wo- 
durch iniensiver auf die austretende Kunststoffschmel- 10 
ze eingewirkt werden kann. Die zusatzlichen Luftstro- 
me konnen weich ausgeblasen werden. Nach Bedarf 
kann auch die Stromungsgeschwindigkeit einheitlich er* 
hoht oder erniedrigi werden oder aber die Stromungs- 
geschwindigkeit einzelner Bohrungen oder Kanale kann 15 
unterschiedlich gewahlt werden. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden nachste- 
hend anhand der Zeichnung naher erlautert. In dieser 
zeigt 

Rg. 1 einen vertikaien Querschnitt durch eine erste 20 
Ausfuhrungsform eines Folienblaskopfes, 

Fig. 2 einen vertikaien Querschnitt durch eine zweite 
Ausfuhrungsform eines Folienblaskopfes, 

Fig. 3 einen vertikaien Querschnitt durch einen Au- 
Benkiihlring mit eingebauter Vortex-Kuhlduse. 25 

Fig. 4 einen vertikaien Querschnitt durch einen Kiihl- 
ring, bei dem die Vortex-Kuhlduse in die auBere Urn- 
fangswandung eingebaut ist und 

Fig. 5 einen Querschnitt durch die ringformige Aus- 
trittsdiise mit an diese angebauten AuBenkuhlring. 30 

Dem aus Fig. t ersichtlichen Folienblaskopf wird die 
Kunststoffschmelze von einer schematisch angeordne- 
ten Strangpresse uber ein AnschluOstuck zugefuhrt. Die 
Kunststoffschmelze wird dann zu ihrer Verteilung ei- 
nem Ringverteilerkanal zugefuhrt. der dann in die ring- 35 
formige Austriitsduse miindeL Der strichpunkliert an- 
gedeuteie Folienschlauch iritt dann aus dem ringformi- 
gen Dusenspalt aus, der durch zwei Mundstuckringe 
gebildet ist. Auf dem auDeren Mundstuckring liegt der 
Kiihlring 1, der durch den vorzugsweise abwarts geneig- 40 
ten Ringspali die Kuhlluft auf die extrudierte Schlauch- 
folie direkt oberhalb des Mundstuckringes leitei. 

Die zugefuhrte Kuhlluft wird von einem nicht darge- 
stellten Geblase fur Innen- und AuBenkuhlung gemein- 
sam gefordert und iiber ein Verbindungsrohr dem Au- 45 
Benkuhlring bzw. uber ein Rohr mit einer Drosselklappe 
zur Sieuerung des Aufblasverhaltnisses dem Innenkuhl- 
ring zugeleiteu dessen Austritisspalt wie der des AuBen- 
ringes vorzugsweise abwarts geneigt oder auch einfach 
radial nach auBen blasend angeordnei ist. so daB der 50 
scharf gebundelte Luftstrahl die Innenseite des Folien- 
schlauches etwa in der gleichen Hohe wie der des Au- 
Benluftsirahls iriffi. Der grundsatzliche Aufbau des aus 
Fig. 1 ersichtlichen Folienblaskopfes ist aus der DE-Oi 
19 60 962 bekanni. auf die der Einfachheil halber zur 55 
weiieren Beschreibung verwiesen wird. 

Bei dem erfindungsgemaBen Folienblaskopf sind in 
dem AuBenkuhlring 1 mil gleichem Abstand voneinan- 
der kreisformig iiber den Umfang verieilte Lamellen 2 
eingebaut. welche uber elektrische Anschlusse 3 beheiz- 60 
bar sind. und zwar sind die Lamellen unabhangig von- 
einander beheizbar. 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 2 sind stall der 
Lamellen in dem AuBenkuhlring Heizsiabe 4 gleichma- 
Big uber den UnrJang verieilt angeordnei. die radial von 55 
auBen nach ihnen ragen. Die Heizstabe 4 sind, wie aus 
Fig. 2 ersichilich. in der ringformigen auBeren Wandung 
des AuBenkuhlringes I angeordnei. Die Heizstabe 4 
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sind mil Heizpatronen versehen, die. wie auch die La- 
mellen des zuvor beschriebenen Ausfuhrungsbeispiels 
unabhangig voneinander uber die elektrischen An- 
schlusse 5 beheizt werden konnen. 

Stall der Heizpatronen 4 konnen auch Lufidusen in 
der Wandung mit radialer Blasrichiung angeordnei sein, 
uber die je nach Bedarf Warm- oder Kaliluft bereichs- 
weise eingeblasen werden kann. 

Bevorzugie Ausfuhrungsformen derartiger Blasluft- 
dusen sind aus den Fig. 3 und 4 ersichtlich. Bei diesen 
Blasluftdusen handelt es sich um sog. Voriex-Dusen. in 
die beispielsweise komprimierte Luft mil 21** eingebla- 
sen wird, wobei sich der Luftstrom in der zeniralen 
Kammer derart aufteilt. daB aus dem nach auOen fuh- 
renden Teil warme Lufl mit 100** und aus der nach innen 
gerichieien Duse kalte Lufi mit minus 46** ausstromi. 

Bei dem aus den Fig. 3 und 4 ersichtlichen Ausfuh- 
rungsbeispiel sind die Vortex-Dusen derart eingebaut, 
daB die kalte Lufi ausblasenden Dusen radial nach innen 
weisen. Nach einer anderen Ausfuhrungsform ist vorge- 
sehen, daB die Dusen abwechselnd derart angeordnei 
sind, daB sie einmal kalte Luft und einmal warme Lufi 
radial nach innen blasen. 

Aus Fig. 5 ist eine weitere Ausfuhrungsform eines 
Folienblaskopfes ersichtlich. bei der der auBere den 
ringformigen Dusenspalt 12 der ringformigen Austriits- 
duse 10 begrenzende, eine auBere ringformige Dusen- 
lippe bildende Ring 11 mit Bohrungen 13 versehen ist. 
die iiber eine gewisse Slrecke etwa parallel zu dem 
austrelenden Kunststoffschmelzschlauch 14 verlaufen 
und dann in einer radial nach auBen fiihrende Bohrung 
15 munden. Die Bohrungen 13 sind in einer Vielzahl in 
etwa gleichen Abstanden auf einem zu dem Austritiss- 
palt 12 konzentrischen Kreislinie des auBeren Ringes 1 1 
angeordnei. Durch die AnschluBbohrungen 15 kann 
dann in gesteuerter Weise unterschiedlich erwarmte 
oder gekiihite Luft zugefiihrt werden, die in der darge- 
stellten Weise auf den Kuhllufistrom trifft. der aus dem 
Dusenspalt 16 des AuBenkuhlringes 1 7 ausiritt. ^, 

Patentanspriiche 

1. Folienblaskopf zur Hersiellung von Schlauchfo- 
lien aus thermoplastischem Kunststoff 

mit Leitungen zum Zu- und Abfuhren von Innen- 
kuhllufi. 

mit mindestens einem Zufiihrungskanal fiir die 
Kunststoffschmelze. der in einer ringformigen Aus- 
tritisduse mundet. 

mil einem den extrudiertem Kunsistoffschlauch 
einfassenden AuBenkuhlring und 
mil Einrichiungen zum Zufuhren von unterschied- 
lich erwarmter Luft auf uber den Umfang verteilie 
Abschniiie des extrudierien Folienschlauches. 
dadurch gekennzeichnet, daB der AuBenkuhlring 
in Sektoren unterteilt ist. in denen die auf den ex- 
trudierien Folienschlauch geblasene Luft unter- 
schiedlich erwarmbar und/oder kiihlbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet, daB in dem AuBenkuhlring zwi- 
schen dem auBeren Teil des Ringraumes und des- 
sen inneren dusenformigen Austritisieil radiale la- 
mellenformige Leiikorper angeordnei sind. die un- 
abhangig voneinander beheizbar und/oder kiihlbar 
sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Leiikorper den Ringraum der Ho- 
he nach durchsetzen. 
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4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnei, daB die Leitkorper im Horizontal- 
schnitt stromlinienformig ausgebildet sind. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 4. 
dadurch gekennzeichnei, daB die Leitkorper mit 5 
elektrisch erwarmbaren Heizelementen versehen 
sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnei. daQ in dem AuQenring sich radial von au- 
Gen nach innen hin sich erstreckende elektrische 10 
Heizstabe angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet. daQ die Heizstabe an der auDeren Um- 
fangswand des Kuhlringes befesiigt sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 15 
zeichnet. daB in dem Kuhlring zusatzliche Blasluft- 
dusen angeordnet sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnei, daB die Blasrichtung der zusatzlichen 
Blasluftdusen radial auf den extrudierten Kunst- 20 
stoffschlauch gerichtei ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnei. daB die Blasluftdusen aus einem 
Ring von radial auf den Kunstsloffschlauch gerich- 
teten Vortex-Dusen siehen, denen komprimierte 25 
Luft zugefuhrt wird und die miteinander axial ge- 
genuberliegenden Austriitsdiisen versehen sind, 
aus denen kalle Luft und warme Luft austritt. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet. dafi die Vortex-Dusen derart im In- 30 
neren des Kuhlringes angeordnet sind. dafi die Zu- 
fiihrungskanale fur Druckluft die obere Deckwand 
dessen AuBenkiihlringes durchsetzen und jeweils 
die einen Ausiritisdusen auf den Kunststoff- 
schlauch gerichtet sind, wahrend die jeweils ande- 35 
ren Austriitsdiisen nach auBen miinden. 

1 2. Vorrichtung nach Anspruch 1 0 oder 1 1, dadurch 
gekennzeichnei, dafi die jeweils einen Austrittsdu- 
scn der Vortex-Dusen die auQere Umfangswan- 
dung des AuBenkiihlringes durchsetzen. 40 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 
12, dadurch gekennzeichnei, daB die warme Luft 
und kalie Luft ausblasenden Dusen der Vortex-Du- 
sen jeweils abwechseind auf in extrudierten Kunst- 
stoffschlauch gerichtei sind. 45 

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnei, daB der In- 
nenkuhlring in Sektoren unterteilt ist. in denen die 
auf den extrudierten Folienschiauch geblasene Luft 
unterschiedlich erwarmbar und/oder kuhlbar ist. 50 

15. Folienblaskopf nach dem Oberbegriff des Pa- 
tenianspruchs 1. dadurch gekennzeichnei, daB der 
AuBenkiihlring (10) mil auf den extrudierten Kunsr- 
stoffschlauch (14) gerichteten Dusen oder einem 
auf diesen gerichteten Dusenschlitz (16) versehen 55 
ist und daB der auBere Ring (1 1) der Austrittsduse 
mit einer Vielzahl nebeneinanderliegender, etwa 
parallel zu dem austretenden ICunststoffschlauch 
verlaufender Bohrungen (13) oder Kanale versehen 
isi. aus denen zusatzliche Luftstrome ausblasbar eo 
sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15. dadurch ge- 
kennzeichnei. daO die aus den einzelnen Bohrungen 
(13) ausblasbaren zusatzlichen Luftstrome unter- 
schiedlich erwarmbar urd/oder kuhlbar sind. 65 
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